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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Hochglanzlackie- 
ren von vorlackierten Fahrzeugkarosserien im Bereich von 
deren au&erlich sichtbaren Au&enhaut, wobei die Fahrzeug- 
karosserie im Innen- und im Bodenbereich lacktechnisch im 
wesentlichen trocken bleibt. Der Lack wird auf die in einer 
Lackierzone langsam voranbewegte Fahrzeugkarosserie in 
einer oberflachig glatt und strukturfrei ineinanderlaufenden 
Schichtstarke aufgespruht anschlieSend zunachst abgedun- 
stet und dann getrocknet, wobei zumlndest wahrend der 
Trocknungsphase die Fahrzeugkarosserie - langsam um eine 
horizontale Drehachse drehend - durch eine beheizte Trock- 
nungszone htndurchbewegt wird. £s werden fur den Bereich 
der Lackierzone zum einen und fur den Bereich der Trock- 
nungszone zum anderen an sich bekannte Transportschlitten 
bzw. Transport- und Dreheinrichtungen verwendet und 
zwischen Lackieren und Trocknen ein selbsttatig ablaufen- 
des Umsetzen der Fahrzeugkarosserien veranla&t. wobei 
zuvor an den Langstragern Adapter angebracht wurden. 
Hubeinrichtungen heben die Fahrzeugkarosserien von unten 
in die Transport- und Dreheinrichtungen ein, wobei drehbare 
Konsolen formschlussig mit den Adaptern verriegelt werden. 
Diese Umsetztechnik ist gro&serientaugtich und verhindert 
ein "Verschmutzen" der Transport- und Dreheinrichtungen 
durch den Lackiervorgang. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft zum einen ein Verfahren zum 
Hochglanzlackieren von vorlackierten Fahrzeugkaros- 
serien nach dem Oberbegriff von Anspruch 1 sowie zum 5 
anderen eine entsprechende Einrichtung nach dem 
Oberbegriff des Anspruchs 4, wie beide beispielsweise 
aus der EP-OS 2 61 644 als bekannt hervorgehen. An 
weiterer Literatur seien noch erwahnt die EP-OS'en 
2 78 482. 3 34 388 und das DE-GM 90 04 814.4. 10 

Bekanntlich werden Fahrzeugkarosserien nacheinan- 
der mehrfach lackiert, wobei zwischen den einzelnen 
Lackiervorgangen der Lack jeweils eingebrannt wird. 
Etwaige Lackfehler, Fremdpartikel, kleine Bl^schen 
Oder dergleichen in einer vorausgehenden Lackierstufe 15 
werden vor dem Neulackieren sorgfaltig abgeschliffen. 
Die letzte Lackierung» der sogenannte Decklack, wird 
nur auf die auBerlich sichtbaren Bereiche der Karosse- 
rie, also nicht im Innenbereich und auch nicht im Boden- 
bereich aufgetragen. Dabei wird Wert auf eine mog- 20 
lichst strukturfreie Lackoberflache gelegt, was in der 
Regel jedoch nicht an alien Stellen vollkommen erreich- 
bar ist. Auf horizontal liegenden Karosseriepartien wie 
Dach, Motorhaube oder Kofferraumhaube laBt sich der 
Lack relativ dick auftragen, so daB er oberfl^chlich glatt 25 
und strukturfrei ineinanderlaufen kann. In diesem Zu- 
sammenhang sei erwahnt, daB das Ineinanderlaufen der 
aufgespriihten Lacktropfchen zu einem oberflachlich 
giatten und strukturfreien Lackfilm nicht nur wahrend 
des Lackauftragens, sondern auch in einer ersten Phase 30 
des Trocknens vonstatten geht. Durch ein beheiztes 
Trocknen erwarmt sich namlich der Lack zunachst, be- 
vor die fluchtigen Losemittelbestandteile sich verfliich- 
tigen. Durch die Lackerwarmung wird die ViskositSt des 
Lackes reduziert und es erfolgt ein noch weiteres inein- 35 
anderlaufen und eine Verbesserung der Lackoberflache. 

Bei im wesentlichen vertikal ausgerichteten Karosse- 
rieflachen im Bereich der Kotflugel und der Turen darf 
der Lack nicht so stark wie im Bereich der horizontal 
liegenden Flachen aufgetragen werden, weil sonst die 40 
Gefahr des absackens des Lackes, der Tranenbildung 
besteht. Aufgrund des diinneren Lackauftrages laufen 
jedoch die aufgesprOhten Lackpartikel oberflachlich 
nicht so glatt ineinander, weshalb eine leichte orangen- 
schalen-artige Oberflachenstruktur im Seitenbereich 45 
der Karosserien zuruckbleibi. Insbesondere in der an- 
schlieBenden Trocknungsphase ist zu Beginn die Gefahr 
von Lauferbildungen gegeben, so daB mit ROcksicht auf 
diese Phase im Seitenbereich die aufgespruhte Schicht- 
starke gegeniiber der Schichtstarke im Dachbereich re- 50 
duziert oder die Viskositat des Seiienlackes hoher ein- 
gestellt werden muB, als die des Dachlackes. In jedem 
Fall sind bisher die Seitenfiachen leicht orangenschalen- 
artig strukturiert, wogegen die Dachflachen oberflach- 
lich eher glatt und strukturfrei ausfallen. 55 

Durch die bekannte und gattungsgemaB zugrundege- 
legte Rotationstrocknung soil nun erreicht werden, daB 
der Lack auch der Seitenbereiche oberflachlich glatt 
und strukturfrei ineinanderlaufen kann, ohne daB sich 
Laufer oder Tranen bilden. Aufgrund der langsamen «> 
Rotation der Karosserie wahrend der Trocknungsphase 
durchlaufen samtliche Partien der Karosserie sowohl 
die Horizontalrichtung als auch die vertikale Richtung. 

Kritisch fiir die Lauferbildung ist die Zeit beim 
Durchlaufen eincs Winkelbereiches von ± 30** urn die 65 
vertikale Richtung herum. Nachdem dieser Winkelbe- 
reich jedoch relativ rasch durchlaufen wird und die Bil- 
dung von Lackiaufern eine gewisse Inkubationszeit er- 



fordert, kann durch die Rotation trotz eines relativ star- 
ken Lackauftrages diese Lauferbildung verhindem und 
eine strukturfreie und lauferfreie Lackoberflache auch 
im Seitenbereich erreicht werden. Kritisch fiir die Lau- 
ferbildung ist im iibrigen die Zeitspanne, innerhalb der 
der Lack dunnflussig ist Dies ist zum einen die Zeit des 
unmittelbaren Lackauftragens, in der der Lack noch re- 
lativ viel Losungsmittel enthalt. Durch Verwendung 16- 
sungsmittelarmer Lacke laBt sich jedoch die Tendenz 
zur Lauferbildung beim Lackieren reduzieren. Mit zu- 
nehmender Abdunstung von Losungsmittel dickt der 
Lack ein und neigt dann weniger zum Laufen oder Ab- 
sacken. Eine weitere, in dieser Hinsicht kritische Phase 
ist insbesondere zu Beginn der Trocknung gegeben, in 
der der Lack sich erwarmt und seine Viskositat tempe- 
raturbedingt reduziert wird und in der er die noch ent- 
haltenen Losungsmittel noch nicht abgegeben hat. In 
dieser Phase ist ein Drehen der Fahrzeugkarosserie zur 
Vermeidung von Laufern besonders wichtig. 

Bei den bekannten Verfahren und Einrichtungen fiir 
die Rotationstrocknung von Fahrzeugkarosserien ist je- 
doch nachteilig, daB die Fahrzeugkarosserien auf einer 
Transport- und Dreheinrichtung durch die Lackierzone 
hindurchbefordert werden milssen und daB aufgrund 
dessen die relativ kompliziert aufgebauten Transport- 
und Dreheinrichtungen zwangslaufig mit Lack bespruhi 
werden, was fiir die technisch aufwendige Mechanik von 
erheblichem Funktionsnachteil ist Aufgrund des mehr- 
fach wiederholten Durchlaufes der Transport- und 
Dreheinrichtung durch die Lackierung und anschlie- 
Bend durch die Trocknung baut sich auf den Transport- 
und Dreheinrichtungen eine immer starker werdende 
Lackschicht auf, die aufgrund des standigen Tempera- 
turwechsels beim Trocknen und bei der anschlieBenden 
Lackierung in unkontroUierter Weise zu Lackabplat- 
zungen fQhren kann. Dieser Lack kann aufgrund der 
Karosseriedrehung auch auf lackierte Oberflachen der 
Fahrzeugkarosserie fallen und dort Lackfehler zuruck- 
lassen. Zwar werden dann durch die Rotationstrockner 
Lacklaufer und Tranen vermieden, jedoch handelt man 
sich Ablagerungen von abgeplatzten Lacksplittem sei- 
tens der Transport- und Dreheinrichtung ein. Sofern im 
Stand der Technik davon die Rede ist, daB zwischen 
Lackieren und Trocknen ein Umsetzen der Fahrzeugka- 
rosserie von einem Transportschlitten auf eine geson- 
derte Transport- und Dreheinrichtung fur die Zwecke 
der Trocknung vorgenommen werden soil, ist ein han- 
tieren an der lacktechnisch "nassen" Karosserie erfor- 
derlich, was ebenfalls zu Beeintrachtigungen der 
lackierten Oberflache fiihren kann. 

Aufgabe der Erfindung ist es, das gattungsgemaB zu- 
grundegelegte Verfahren nach Anspruch 1 bzw. die gat- 
tungsgemaB zugrundegelegte entsprechende Einrich- 
tung nach Anspruch 4 dahingehend weiterzubilden, daB 
ein hantieren im Bereich der lacktechnisch noch "nas- 
sen" Karosserie unnotig ist und daB gleichwohl Lackab- 
platzungen seitens der Transport- und Dreheinrichtung 
mit Sicherheit vermieden werden k6nnen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB bezuglich des 
verfahrensmaBigen Aspektes durch die kennzeichnen- 
den Merkmale von Anspruch 1 und bezuglich des ein- 
richtungsmaBigen Aspektes der Erfindung durch die 
kennzeichnenden Merkmale von Anspruch 4 gelost 
Dank der zuvor an die Fahrzeugkarosserie angebrach- 
ten Adapter zum einen und dank der in Vcrtikalrichtung 
groBraumig freien Transport- und Dreheinrichtungen 
mit den drehbaren Konsolen zum anderen ist ein selbst- 
tagiges. voll automatisierbares Umsetzen der Fahrzeug- 
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karosserien von einem die Lackierzone durchiaufenden, 
herkommlichen Transportschlitten auf eine nur in der 
Trocknungszone verwendete Transport- und Drehein- 
richtung moglich, Nachdem die Transport- und Dreh- 
einrichtung nicht durch die Lackierung mit hindurch- 5 
lauft, baut sich auf ihr auch kein Lack auf. Die durch die 
Lackierung hindurchlaufenden Transportschlitten ge- 
langen andererseits nicht in die Trocknung, so daB der 
sich auf ihnen ablagemde Lack relativ weich bleibt und 
in Abstanden relativ leicht durch Hochdruck-Wasser- 10 
strahlen entfernt werden kann. Dank der erfindungsge- 
maBen Ausgestaltung der Rotationstrocknung ist diese 
also fur einen GroBserteneinsatz tauglich gemacht; der 
Umsetzvorgang ist vol! mechanisierbar. Die Transport- 
und Dreheinrichtung sowie die Adapter bleiben sauber 15 
und eine unkontrollierte Lackabplatzung und ein abia- 
gern von abgeplatzten Lacksplittern auf der lackierten 
Fahrzeugkarosserie ist nicht zu befiirchten. 

Eine zweckm^Bige Ausgestaltung des erfindungsge- 
maBen Verfahrens kann dem Anspruch 2 entnommen 20 
werden. ZweckmaBige Ausgestaltungen der erfindungs- 
gemaQen Einrichtung konnen den Anspruchen 4 und 
folgenden entnommen werden. Im ubrigen ist die Erfin- 
dung anhand verschiedener in den Zeichnungen darge- 
stellte AusfOhrungsbeispiele nachfoigend noch eriau- 25 
tert.Dabei zeigen: 

Rg. 1 und 2 gemeinsam eine ausschnittsweise Grund- 
riBdarstellung eine Lackier- und Trocknungsaniage fiir 
Fahrzeugkarosserien. 

Rg. 3 die gegenseitige Anordnung von Rg. I und 2, 30 
wie diese gemeinsam die GrundriBdarstellung ergeben, 

Rg. 4 einen in Langsrichtung gefuhrten AufriB durch 
die Trocknungszone der Anlage nach den Fig. 1 und 2, 

Rg. 5 einen vergr5Berten Querschnitt durch die 
Trocknungszone der Anlage nach den Rg. 1 bis 4, 35 

Rg. 6 einen vergrdBerten GrundriB durch die Trock- 
nungszone der Anlage nach den Rg, 1 bis 4, 

Rg. 7 einen in Forderrichtung genommenen, aus- 
schnittsweisen, vertikalen Langsschnitt durch die Trock- 
nungszone der Anlage nach den Fig. 1 bis 4, 40 

Rg. 8 eine vergroBerte Einzeldarstellung aus Rg. 6, 

Rg. 9 eine vergroBerte Einzeldarstellung aus Rg. 5, 

Rg. 10 eine Einzeldarstellung fur einen Schleppan- 
trieb als Moglichkeit fiir einen von der Vorschubbewe- 
gungen abgeleiteten Drehantrieb der Karosserie, 45 

Rg. 11 und 12 mit den Fig. 5 und 6 vergleichbare. 
jedoch ausschnittsweise Darstellung fiir ein modifizier- 
tes Ausfiihrungsbeispiel von Transport- und Drehein- 
richtungen mit fiir jede Fahrzeugseite gesonderten 
Laufkatzen» 50 

Rg. 13 eine weitere Variante fiir die bewegliche Auf- 
lagerung und den Bewegungsantrieb einer Transport- 
und Dreheinrichtung in der Trocknungszone und 

Rg. 14 einen stark vergroBerten Querschnitt durch 
die Lackschichi einer Fahrzeugkarosserie. 55 

In der Lackieranlage nach den Rg. 1 bis 4 sollen vor- 
iackierte Fahrzeugkarosserien im Bereich von deren au- 
Berlich sichtbarer AuBenhaut 2 hochglanzlackieri wer- 
den. Die Fahrzeugkarosserien 1 sind dabei zum Durch- 
laufen durch die Lackierzone 5 auf Transportschlitten 8 eo 
aufgesetzL Bei dem in Rg. 1 dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiel sind zwei Lackierzonen 5 parallel nebeneinan- 
der angeordnet. In den beiden Lackierzonen werden die 
Fahrzeugkarosserien 1 von einer nicht naher dargestell- 
ten Fdrdereinrichtung langsam voranbewegt und bewe- 65 
gen sich dabei langsam an stationaren Lackspriihorga- 
nen vorbei, die den Lack in einer oberflachig glatt und 
strukturfrei ineinanderlaufenden Schichtstdrke 4 — ver- 



gleiche Fig. 14 — aufspruhen. Es versteht sich, daB die 
Lackspriihorgane, obwohl sie stationar sind, zumindest 
quer zur Forderrichtung beweglich gehaltert und ge- 
fuhrt sind. Beim Aufsprtihen des Decklackes bleibt die 
vorlackierte Fahrzeugkarosserie 1 im Innenbereich und 
im Bodenbereich 3 lacktechnisch im wesentlichen trok- 
ken; lediglich einzelne Lacktropfchen konnen sich auch 
im Innen- oder am Bodenbereich niederschlagen, was 
jedoch hier als vernachlassigbar angesehen wird. Die 
aus den Lackierzonen 5 austretenden, auf den Trans- 
portschlitten 8 befindlichen. frischlackierten Fahrzeug- 
karosserien 1 gelangen in eine quer zu den Lackierzo- 
nen 5 angeordnete Abdunstzone 22, in denen Losungs- 
oder Tr^germittel des Lackes abdunsten kdnnen; die 
Abdunstzone 22 ist demgemaB gekapselt und mit einem 
Dunstabzug versehen. Allerdings ist diese Abdunst- 
strecke nicht oder nur maBig beheizt. Auch in der Ab- 
dunstzone 22 werden die Fahrzeugkarosserien langsam 
voranbewegt, wobei hier jedoch die Voranbewegung 
quer zur Langsachse der Fahrzeugkarosserien 1 gerich- 
tet ist. Gegen Ende der Abdunstzone 22 werden die 
Transportschlitten 8 mit den darauf befindlichen Fahr- 
zeugkarosserien 1 um 90** mit Ihrer Langsachse in For- 
derrichtung der Abdunstzone 22 gerichtet und laufen in 
dieser Ausrichtung in den Anfang 11 einer beheizten 
Trocknungszone 6 ein, durch den die Fahrzeugkarosse- 
rien ebenfalls in Querlage hindurchbewegt werden. 
DemgemaB ist die beheizte Trocknungszone rechtwink- 
lig zu der Abdunstzone 22 bzw. parallel zu den Lackier- 
zonen 5 angeordnet Obwohl die beheizte Strecke als 
Trocknungszone 6 bezeichnet ist. dunstet der f risch auf- 
getragene Lack zumindest im Anfangsbereich der 
Trocknungszone 6 auch noch ab, so dafl in der Trock- 
nungszone nicht nur ein Trocknen des Lackes sondern 
auch ein Abdunsten stattfindet. Dieser Umstand ist je- 
doch far die Zwecke der vorliegenden Erfindung nicht 
so entscheidend. Wahrend des Durchlaufes der Fahr- 
zeugkarosserien 1 durch die Trocknungszone werden 
diese langsam um eine horizontale, parallel zur Karosse- 
rielangsrichtung 18 ausgerichtete Drehachse 7 gedreht, 
so daB alle §uBeren Umfangspartien der Karosserie 
durch die horizontale Erstreckung hindurch bewegt 
werden und ein andauerndes verbleiben bestimmter 
Umfangspartien in der Vertikalstellung vermieden wird. 
Dies sei nachfoigend kurz mit dem Begriff Rotations- 
trocknung umschrieben. 

Um die Fahrzeugkarosserien 1 in der Trocknungszo- 
ne 6 um die erwahnte horizontale Drehachse 7 langsam 
drehen zu konnen, um andererseits jedoch ein Durch- 
laufen der dazu erforderlichen Transport- und Drehein- 
richtung 9 durch die Lackierzone 5 vermeiden zu kon- 
nen, werden die Fahrzeugkarosserien 1 vor Einlauf in 
die Trocknungszone 6 von den die Fahrzeugkarosserien 
in der Lackierzone tragenden Transportschlitten 8 um- 
gesetzt und auf nur durch die Trocknungszone 6 hin- 
durchlaufende Transport- und Dreheinrichtungen 9 ge- 
setzt Es werden demgemaB fiir den Bereich der 
Lackierzone 5 sowie den sich an die Trocknungszone 6 
anschlieBenden weiteren Bereich zum einen und fur den 
Bereich der Trocknungszone 6 selber zum anderen je- 
weils gesonderte Trageinrichtungen fur die Fahrzeug- 
karosserie 1 verwendet, namlich die ublichen Transport- 
schlitten 8 zum einen und eine weiter unten noch naher 
zu eriautemde Transport- und Dreheinrichtung 9 zum 
anderen. 

Um den erwahnten Umsetzvorgang vollmechanisch 
und selbsttatig in einer fur die GroBserie geeigneien 
Weise durchfOhren zu konnen, werden die Fahrzeugka- 
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rosserien vor dem Hochglanzlackieren vorae und hin- 
ten mit je einem im Bodenbereich 3 an den Langstr^- 
gern der Fahrzeugkarosserie 1 lagedefiniert anklemm- 
baren Adapter 10 zum Einsetzen der Fahrzeugkarosse- 
rie 1 in die Transport- und Dreheinrichtung 9 versehen. 
Beim Durchlauf der Fahrzeugkarosserie 1 durch die 
Lackierzone 5 wahrend des Hochglanzlackierens wird 
die Fahrzeugkarosserie 1 mit den angeklemmten Adap- 
tern 10 lose auf den Transportschlitten 8 lagedefiniert 
aufgesetzt. Zum Durchlauf der Fahrzeugkarosserie 1 
durch die Trocknungszone 6 wird die Fahrzeugkarosse- 
rie 1 hingegen bei noch nassem Lack von dem Trans- 
portschlitten 8 unter Verwendung der Adapter 10 auf 
die gesonderte, durch die Trocknungszone 6 hindurch- 
forderbare Transport- und Dreheinrichtung 9 in Verti- 
kalrichtung umgesetzt. Dazu wird die Fahrzeugkarosse- 
rie 1 einschliefilich Adaptern 10 gemeinsam mit dem sie 
tragenden Transportschlitten 8 von unten in die nach 
unten weitraumig offene Transport- und Dreheinrich- 
tung 9 eingehoben, darin an den Adaptern 10 verriegelt 
und der Transportschlitten 8 wieder abgesenkt. Auf 
konstruktive und verfahrensmaBige Einzelheiten hier- 
bei soil weiter unten noch naher eingegangen werden. 
Das Umsetzen der Fahrzeugkarosserie 1 bei relativer 
Annaherung der Transport- und Dreheinrichtung von 
oben an die Fahrzeugkarosserie ist fordertechnisch ein- 
facher, stellt aber lackiertechnisch einen KompromiQ 
dar, weil dadurch eine gewisse Gefahr gegeben isl, daB 
Schmutzpartikel auf die ICarosserie fallen und sich in 
dem noch nicht vollig trockenen Lack festsetzen kon- 
nen. Lackiertechnisch optimal ware eine vertikale An- 
naherung der Transport- und Dreheinrichtung von un- 
ten an die Fahrzeugkarosserie, die jedoch. um ein sol- 
ches Umsetzen zu ermoglichen, voriibergehend han- 
gend gehaltert werden muQte. was maschinenbaulich 
und verfahrensmaBig aufwendig w&re* Nachfolgend sei 
deshalb nur noch auf die zuerst genannte Umsetzmog- 
lichkeit mit einer relativen Annaherung der Transport- 
und Dreheinrichtung an die Fahrzeugkarosserie verti- 
kal von oben naher eingegangen. Nach dem Umsetzen 
der Fahrzeugkarosserie in die Transport- und Drehein- 
richtung 9 wird der leere Transportschlitten 8 auBerhalb 
der Trocknungszone 6 an dieser vorbei bis zu ihrem 
Ende vorbeigefuhrt und am Austritt 12 aus der Trock- 
nungszone 6 mit einer trockenen Fahrzeugkarosserie 1 
fiir deren Weitertransport im AnschluB an die Trock- 
nungszone 6 zusammengefuhrt Die entsprechende lee- 
re Transport- und Dreheinrichtung 9 wird vom Austritt 
12 der Trocknungszone 6 zu deren Anfang 1 1 zur erneu- 
len Aufnahme einer frischlackierten Fahrzeugkarosse- 
rie 1 zuruckgefiihrt. 

Um ein Umsetzen der Fahrzeugkarosserien 1 von den 
Transportschlitten 8 auf die Transport- und Drehein- 
richtungen9ohne manueiles Hantieren vollautomatisch 
durchfiihren zu konnen, miissen aniageseitig gewisse 
Voraussetzungen geschaffen sein. Und zwar sind in ei- 
nem am Anfang 11 der Trocknungszone 6 liegenden 
Oberkreuzungsbereich 20 die Fordereinrichtung fiir die 
Transportschlitten 8 in der Abdunstzone 22 zum einen 
und die Fordereinrichtung fur die Transport- und Dreh- 
einrichtung 9 in der Trocknungszone 6 zum anderen 
derart ubereinandergefuhrt» daB die Transportschlitten 

8 zum einen und die Transport- und Dreheinrichtungen 

9 zum anderen bei gegenseitigem vertikalen Abstand 
derart zusammenfuhrbar sind. daB ein eine Fahrzeugka- 
rosserie 1 enthaltender Transportschlitten 8 und eine 
aufnahmebereite Transport- und Dreheinrichtung 9 la- 
gegleich Qbereinandergefahren werden konnen. wobei 



sich die Transport- und Dreheinrichtung 9 oberhalb von 
der Fahrzeugkarosserie befindet. Im Oberkreuzungsbe- 
reich 20 der beiden erwdhnten Fordereinrichtungen ist 
femer eine Hubeinrichtung 21 angeordnet. mit der die 

5 auf dem Transportschlitten 8 befindliche, noch nasse 
Fahrzeugkarosserie 1 von unten in die wartende Trans- 
port- und Dreheinrichtung 9 eingehoben werden kann. 
Der Vollstandigkeit halber sei an dieser Stelle erwahnt. 
daB diese Hubeinrichtung nicht nur unterhalb des 

10 Transportschlittens 8 angeordnet und zum Anheben 
desselben ausgebildet sein muB, sondern daB stattdes- 
sen auch eine oberhalb der Transport- und Dreheinrich- 
tung 9 angebrachte Hubeinrichtung vorgesehen sein 
kann, die die Transport- und Dreheinrichtung 9 auf die 

15 unten wartende Fahrzeugkarosserie 1 absenkt und bei- 
de gemeinsam wieder auf das Forderniveau fiir die 
Trocknungszone 6 anhebt. Selbstverstandlich sind Sen- 
soren sowie Steuerungs- und Fernbetatigungsmittel 
vorgesehen, die bei hohengleicher Lage und ordnungs- 

20 gemSBer Relativlage zwischen Transport- und Drehein- 
richtung 9 zum einen und Fahrzeugkarosserie 1 zum 
anderen selbsttatig die Verriegelung der Transport- und 
Dreheinrichtung 9 mit den Adaptern 10 vomehmen und 
anschlieBend mittels der erwMhnten Hubvorrichtung 

25 selbsttatig eine vertikale Auseinanderbewegung des 
leeren Transportschlittens 8 von der Transport- und 
Dreheinrichtung 9 und der darin nun enthaltenen Fahr- 
zeugkarosserie 1 sowie ein Einfahren der Fahrzeugka- 
rosserie 1 in die Trocknungszone 6 veranlassen. Fur die 

30 leeren Transportschlitten 8 ist auBerhalb der Trock- 
nungszone 6 eine von der Fdrdereinrichiung fiir die 
Transport- und Dreheinrichtung 9 unabhangige. an der 
Trocknungszone 6 vorbei bis zu ihrem Austritt 12 fCih- 
rende Forderbahn 25 vorgesehen. Diese Forderbahn 

35 bringt die leeren Transportschlitten 8 am Austritt der 
Trocknungszone 6 mit einer Transport- und Drehein- 
richtung 9 lagegleich aber bei vertikalem Abstand iiber- 
einanderliegend zusammen, so daB am Austritt aus der 
Trocknungszone der erneut notwendig werdende Um- 

40 setzvorgang einer Fahrzeugkarosserie 1 von einer 
Transport- und Dreheinrichtung 9 auf einen Transport- 
schlitten 8 fiir den Weitertransport der Fahrzeugkaros- 
serie vorgenommen werden kann. Auch an dieser aus- 
gangs der Trocknungszone 6 liegenden Zusammenfiih- 

45 rungsstelle der gesonderten Forderbahn 25 fur die lee- 
ren Transportschlitten zum einen und der durch die 
Trocknungszone 6 hindurchfuhrenden Fordereinrich- 
tung fur die Transport- und Dreheinrichtungen 9 zum 
anderen ist eine weitere Hubeinrichtung 26 vorgesehen. 

50 mit der die trockene Fahrzeugkarosserie 1 in einer ver- 
tikalen gegenseitigen Annaherungsbewegung auf den 
aufnahmebereiten Transportschlitten 8 lagedefiniert ab- 
setzbar ist, derart, daB mit ihm die Fahrzeugkarosserie 1 
fur die weitere Bearbeitung weitertransportierbar ist. 

55 Fiir die Riickfiihrung der Transport- und Dreheinrich- 
tungen 9 vom Austritt 12 aus der Trocknungszone 6 zu 
deren Anfang 11 zuriick ist eine zuriickfiihrende For- 
derbahn 27 vorgesehen. Diese transportiert die leeren 
Transport- und Dreheinrichtungen 9 zum Anfang 11 der 

60 Trocknungszone 6 zuriick, wo sie eine frischlackierte 
Fahrzeugkarosserie 1 erneut aufnehmen konnen. 

Es ist nicht unbedingt erforderlich, daB die die Fahr- 
zeugkarosserien durch die Lackierungszone 5 tragen- 
den Transportschlitten 8 auch wieder fur den Transport 

65 der Fahrzeugkarosserien in dem sich an die Trock- 
nungszone 6 anschlieBenden Bereich verwendet wer- 
den. Vielmehr ist es ohne weiteres denkbar, daB fur den 
Karosserietransport im AnschluB an die Trocknungszo- 
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ne andere Transportschlitten oder auch baugleiche 
Transportschlitten eines anderen Schlittenkreislaufes 
verwendet werden. In diesem Fall ware selbstverstand- 
lich die parallel zur Trocknungszone 6 verlaufende For- 
derbahn 25 fur die leeren Transportschlitten 8 entbehr- : 
lich; die beiden unterschiedlichen Schlittenkreislaufe 
miiBten dann anders gefiihrt werden. 

Nachdem sowohl am Anfang 11 der Trocknungszone 
6 als auch an ihrem Austritt 12 je eine Hubeinrichtung 
21 bzw. 26 angeordnet ist, ist es besonders zweckmaBig. n 
wenn die Trocknungszone an ihrem Anfang 11 bzw, 
Austritt 12 jeweils eine mit der offenen Seite vertikal 
nach unten weisende Schleusenkammer aufweist, in der 
die Hubbewegung vollfiihrt werden kann, Derartige 
vertikal gerichtete Schleusenkammem sind aus thermi- i 
schen und aus Energieersparnisgriinden besonders 
wiinschenswert. 

Bisher wurde auf die aniageseitig fur die vorliegende 
Erfindung vorauszusetzenden F5rder- und Hubeinrich- 
tungen naher eingegangen. Dartiberhinaus sind jedoch 2 
auch fur die bereits mehrfach erwahnte Transport- und 
Dreheinrichtung 9 sowie fur die Adapter 10 und die 
Transportschlitten 8 bestimmte Bedingungen zu stellen, 
damit ein reibungsloses und vollautomatisches Umset- 
zen der Fahrzeugkarosserien 1 mdglich ist. 2 

In diesem Zusammenhang sei zunachst auf die bereits 
mehrfach erwahnten Adapter 10 naher eingegangen, die 
vor dem Hochglanzlackieren vorne und hinten an den 
Langstragern je einer Fahrzeugkarosserie lagedefiniert 
angeklemmt werden. Die Adapter 10 sind dabei derart 3 
ausgebildet. daB die Fahrzeugkarosserien mit den ange- 
klemmten Adaptern lose auf die Transportschlitten 8 
lagedefiniert aufgesetzt werden konnen. Die Adapter 
mussen also unterseitig eine "Aufstellflache" fur die Ka- 
rosserie bilden, die mit den Transportschlitten form- 3 
schliissig zusammenwirkt. Die Adapter 10 weisen ferner 
jeweils eine endseitig liegende Andocktraverse 14 auf, 
die in ordnungsgemaB angeklemmten Zustand der 
Adapter jeweils unterhalb der Fahrzeugkarosserie 1 
und — im GrundriB gesehen — etwa lagegleich mit dem 4 
jeweiligen vorderen bzw. rtickwartigen Karosserieende 
16 bzw. 17 liegt. In ordnungsgemaB angeklemmten Zu- 
stand der Adapter 10 weisen die Andocktraversen 14 in 
Karosserielangsrichtung 18 einen definierten gegensei- 
tigen Abstand A auf. Dies kann durch geeignete Form- a 
gebung der Adapter im Bereich ihrer Anklemmung an 
den karosserieseitigen Langstragern. z. B. durch Zapfen 
Oder andere FormschluBmittel an den Adaptern sicher- 
gestellt werden, die in entsprechende lagedefinierende 
Aussparungen an den Langstragern eingreifen. Hierbei ; 
kann es sich beispielsweise um Anschrauboffnungen fur 
die Fahrzeugachsen handein, die karosserieseitig eine 
exakte Lage aufweisen. 

Die fiir den Transport der Fahrzeugkarosserien 1 
durch die Lackierzone 5 verwendeten Transportschlit- j 
ten 8 mussen derart ausgebildet sein, daB slch deren 
AuBenkontur am gesamten Umfang innerhalb des 
Grundflachenbedarfes der Fahrzeugkarosserie 1 halt 

Die ebenfalls bereits mehrfach erwahnte Transport- 
und Dreheinrichtung 9 weist im Bereich des vorderen ( 
und des ruckwartigen Karosserieendes 16 bzw. 17 je- 
weils eine um die horizontal Drehachse 7 drehbare 
Konsole 13 auf. Diese beiden drehbaren Konsolen 13 
sind mittels axial beweglicher FormschluBmittel 19 — 
auf diese wird weiter unten noch naher eingegangen — ( 
an die Andocktraversen 14 der Adapter 10 formschlQs- 
sig ankoppelbar. Der zwischen den beiden gegeniiber- 
liegenden drehbaren Konsolen 13 liegende Raum der 
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leeren Transport- und Dreheinrichtung 9 ist auf einem 
dem Grundflachenbedarf der Fahrzeugkarosserie 1 ent- 
sprechenden Bereich in Vertikalrichtung in der Weise 
vdllig einbaufrei gehaltea daB die Fahrzeugkarosserie 1 
einschlieBlich Adaptern 10 gemeinsam mit dem sie tra- 
genden Transportschlitten 8 in einer vertikal gerichie- 
ten Relativbewegung zwischen die Konsolen 13 in die 
Transport- und Dreheinrichtung 9 einhebbar ist, 

Aufgrund der bisher beschriebenen Ausgestaltung 
der Forder- und Hubeinrichtungen der Anlage sowie 
der Transport- und Dreheinrichtung 9 und der Adapter 
10 ist es mdglich, daB ein automatisiertes Umsetzen der 
Fahrzeugkarosserien 1 vor dem Einlauf in die Trock- 
nungszone und nach dem Austritt aus der Trocknungs- 

5 zone ermoglicht wird. Die Transport- und Dreheinrich- 
tungen 9 der Trocknungszone werden in einem standi- 
gen Kreislauf im Bereich der Trocknungszone 6 gefiihrt, 
wogegen die Fahrzeugkarosserien 1 mit den Adaptern 
10 einen fortlaufenden MaterialfluB durch die Lackier- 

0 zone 5, die Abdunstzone 22, die Trocknungszone 6 so- 
wie den sich daran anschlieBenden Bereich fiir die wei- 
tere Bearbeitung durchlaufen. Die die Fahrzeugkaros- 
serien 1 begleitenden Transportschlitten 8 werden von 
den Fahrzeugkarosserien im Bereich der Trocknungs- 

5 zone 6 vorubergehend getrennt, gesondert an der 
Trocknungszone vorbeigefiihrt und anschlteBend mit 
den Fahrzeugkarosserien wieder vereinigt. 

An sich ware es denkbar, daB die drehbaren Konsolen 
als ganzes axial beweglich gelagert sind und insgesamt 

0 durch eine Axialbewegung mit den Andocktraversen 
der Adapter axial verriegelt werden konnen. Bei den 
dargestellten Ausfuhrungsbeispielen ist jedoch eine an- 
dere Moglichkeit vorgesehen. Don sind die drehbaren 
Konsolen 13 selber axial unbeweglich gelagert und die 

5 FormschluBmittel 19 zur Verriegelung mit den Andock- 
traversen 14 sind axial verschiebbar in den Konsolen 
gehaltert. Und zwar sind die FormschluBmittel 19 als 
Konuszapfenpaar 29 ausgebildet, die gemeinsam axial 
verschoben werden konnen. Zu diesem Zweck sind die 

0 Zapfen an der oberen Umfangsstelle mit einer axial ver- 
laufenden Zahnstange versehen, in die eine Ritzelwelle 
eingreift, die zum gemeinsamen Verschieben der beiden 
Konuszapfen 29 verdreht werden muB. Bei der Ober- 
nahme einer Fahrzeugkarosserie in eine Transport- und 

i5 Dreheinrichtung 9 wird die Fahrzeugkarosserie 1 in Ho- 
rizontallage angeboten. Um diese horizontal gehalterte 
Fahrzeugkarosserie ordnungsgemaB durch die Trans- 
port- und Dreheinrichtung Qbernehmen zu kdnnen, 
mussen die drehbaren Konsolen 13 bei Obernahme ei- 

10 ner Karosserie gezielt in eine Horizontallage einfahrbar 
und dieser Stellung verriegelbar sein. Zu diesem Zweck 
sind an der Transport- und Dreheinrichtung entspre- 
chende Steuerungs- und Verriegelungsmittel vorzuse- 
hen. Selbstverstandlich ist ein gezieltes Einfahren der 

»5 Horizontallage auch beim Obergeben einer Fahrzeug- 
karosserie 1 an einen Transportschlitten nach Beendi- 
gung der Trocknungsphase erforderlich. 

Es ist denkbar, daB die Fahrzeugkarosserien — ahn- 
lich wie in der Lackierzone 5 — ebenfalls in Langsrich- 

io tung durch die Trocknungszone 6 hindurchbewegt wer- 
den. Bei einer vorgegebenen Aufenthaltszeit der Fahr- 
zeugkarosserien 1 in der Trocknungszone und bei einer 
durch die Taktzeit vorgegebenen Transportgeschwin- 
digkeit wurde sich jedoch eine sehr langgestreckte 

i5 Trocknungszone 6 ergeben, was vom Platzbedarf und 
von den Energieverlusten ungOnstig w^re. Deswegen ist 
es zweckmaBiger, daB die Fahrzeugkarosserien in Quer- 
lage durch die Trocknungszone hindurchgefdrdert wer- 
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den. Zu diesem Zweck sind die drehbaren Konsolen 13 
an den parallel zu Forderrichtung 24 liegenden Seiten 
der Transport- und Dreheinrichtung 9 angebracht, so 
daB die die horizontale Drehachse 7 definierenden 
Drehachsen der Konsolen 13 quer zur Forderrichtung 
24 zu liegen kommen. Aufgrund dieser Anordnung die- 
ser Fahrzeugkarosserien innerhalb der Trocknungszone 
kann diese kompakter und kurzer gebaut werden, was 
vom Platzbedarf, vom Investitionsaufwand und vom 
Energiebedarf giinstiger ist. 

An sich ware es denkbar, die horizontale Drehachse 7 
derart in Relation zur Fahrzeugkarosserie 1 anzuord- 
nen, daB sie etwa mit dem Masseschwerpunkt ubereins- 
timmt. Dies hatte zwar den Vorteil, daB die Karosserie 
mit relativ geringem Drehmomentaufwand verdreht 
werden konnte, weil sie sich in jeder beliebigen Um- 
fangsstellung in einem annahernd indifferenten Gleich- 
gewichtszustand befinden. Nachteilig hieran ware je- 
doch ein unn5tig groBer Platzbedarf, weil der Masse- 
schwerpunkt nicht mit dem Flachenschwerpunkt des 
Querschnittes der Karosserie an der groBten Querstrek- 
kung iibereinstimmt Aus diesem Grunde ist es zweck- 
maBiger, wenn die drehbaren Konsolen 13, die Adapter 
10 sowie deren relative Anordnung zur Fahrzeugkaros- 
serie 1 in ordnungsgem^B angeklemmten Zustand der- 
art ausgebildet bzw. angeordnet sind, daB die horizonta- 
le Drehachse 7 lagemaBig etwa mit dem Flachenschwer- 
punkt der Querschnittsflache durch die Fahrzeugkaros- 
serie an der Stelle ihrer groBten Querschnittserstrek- 
kung iibereinstimmt. Bei einer solchen Ausgestaltung 
der Konsolen und der Adapter ist der Platzbedarf beim 
Drehen der Karosserie am geringsten und der um die 
drehenden Fahrzeugkarosserie 1 umschreibbare, mit 
der horizontalen Drehachse 7 konzentrische Hullkreis 
15 hat seine kleinstmogliche Ausdehnung. Dieser Vor- 
teil uberwiegt bei weitem den Vorteil eines stets statisch 
ausgeglichenen Umlaufs der Karosserie. 

Fur die bereits mehrfach erwahnte Transport- und 
Dreheinrichtung 9 bietet sich eine Fulle von Gestal- 
tungsmoglichkeiten an. Eine Ausfuhrungsform ist in den 
Fig. 5 bis 9 dargestellt. Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel 
sind die beiden drehbaren Konsolen 13 einer Transport- 
und Dreheinrichtung 9 auf einem einheitlichen. flach- 
bauenden, rechteckigen Rotationsrahmen 32 in der Mit- 
te von dessen kurzem Rahmenschenkel 33 gelagert. 
Und zwar sind die Konsolen 13 innerhalb der Rahmen- 
schenkel 33 angeordnet. Das zwischen den Konsolen 13 
und den langen Rahmenschenkeln 34 liegende Licht- 
raumprofil ist groBer als der Grundflachenbedarf der 
Fahrzeugkarosserie 1. so daB diese zwischen den Kon- 
solen 13 aufgenommen und zwischen den langen Rah- 
menschenkeln 34 beriihrungsfrei rotiert werden kann. 
Innerhalb der Trocknungszone ist der Rotationsrahmen 
32 in einer gegeniiber dem Bodenniveau der Trock- 
nungszone 6 angehobenen und mit der Erstreckungs- 
ebene des Rotationsrahmens 32 etwa hohengleich lie- 
genden Ebene 35 derart gefiihrt, daB die Fahrzeugka- 
rosserie 1 noch oberhalb des Bodens der Trocknungszo- 
ne behinderungsfrei drehbar ist. Diese Ausgestaltung 
der Transport- und Dreheinrichtung 9 ermSglicht eine 
besonders einfache Ausbildung sowohl der Transport- 
und Dreheinrichtung 9 als einfacher Rotationsrahmen 
als auch eine einfache Gestaltung der Fordereinrichiung 
innerhalb der Trocknungszone. Daruberhinaus ist eine 
freie Zuganglichkeii der Transport- und Dreheinrich- 
tung 9 in Vertikalrichtung gegeben. was fur einen aulo- 
matisierten Umsetzvorgang notwendig ist. 

Mit einer solchen, im wesentlichen als rechteckiger 



Rotationsrahmen ausgebildeten Transport- und Dreh- 
einrichtung 9 ist sowohl ein Transport der Fahrzeugka- 
rosserien in Queriage — wie in den Fig. 5 bis 9 darge- 
stellt — als auch in LSngsrichtung durch eine entspre- 

5 chend gestaltete Trocknungszone hindurch moglich. 
Angestrebt ist jedoch aus den bereits erwahnten Griin- 
den eine moglichst enge Packung von Fahrzeugkarosse- 
rien. um eine moglichst kurz und kompakt bauende 
Trocknungszone erreichen zu kdnnen. 

10 Erwahnenswert ist deswegen in dieser Hinsicht, daS 
— ausgehend von einer Queriage der Karosserien in- 
nerhalb der Trocknungszone — die beiden parallel zur 
Forderrichtung 24 liegenden kurzen Rahmenschenkel 
33 des Rotationsrahmens durch nur einen einzigen quer- 

15 liegenden langen Rahmenschenkel miteinander verbun- 
den sind, derart, daB der Rotationsrahmen im wesentli- 
chen U-f5rmig mit einer quer zur Forderrichtung 24 
liegenden, offenen Seite ausgebildet ist. Ein solcherart 
ausgebildeter Rotationsrahmen baut um die Breitener- 

20 streckung eines langen Rahmenschenkels in Forderrich- 
tung kurzer als ein komplett rechteckiger Rotationsrah- 
men, so daB ein um dieses MaB kiirzerer Teilungsab- 
stand der Fahrzeugkarosserien innerhalb der Trock- 
nungszone 6 ermoglicht wird. Diese alternative Gestal- 

25 tungsmoglichkeit ist jedoch zeichnerisch nicht darge- 
stellt 

Eine weitere Ausfuhrungsform der Transport- und 
Dreheinrichtung ist in den Fig. 1 1 und 12 dargestellt. Bei 
diesem Ausfuhrungsbeispiel sind zwei gesonderte Lauf- 

30 katzen 30 vorgesehen, deren jede jeweils eine drehbare 
Konsole 13 drehbar lagert. Die Lage der Laufkatzen 30 
im Raum und ihr gegenseitiger Abstand sind durch 
trocknerseitige Fiihrungsschienen 31 vorgegeben und 
gesichert, die im Wand und/oder im Boden der Trock- 

35 nungszone 6 integriert sind. Die Antriebe fiir die beiden 
gegenuberliegenden, gesonderten Laufkatzen 30 sind 
zur Aufrechterhaltung einer exakten Queriage der 
Drehachse gegeniiber der FSrderrichtung 24 unterein- 
ander zwangsweise mechanisch synchronisiert, was je- 

40 doch zeichnerisch nicht dargestellt ist. Die Laufkatzen 
30 sind mit Tragrollen und mit Fuhrungsrollen 56 verse- 
hen, die die Vertikallast, sowie Horizontalbelastungen 
und Momentenbelastungen der Laufkatzen aufnehmen. 
Mit eine solcherart ausgebildeten Transport- und Dreh- 

45 einrichtung ist eine besonders dichte Packung der Fahr- 
zeugkarosserien innerhalb der Trocknungszone mog- 
lich, weil keine zwischen den Karosserien sich erstrek- 
kende Rahmenschenkel vorhanden sind. 
Die bewegliche Auflagerung der als einzelne Laufkat- 

50 zen Oder Fordergehange ausgebildeten Transport- und 
Dreheinrichtungen nach den Fig. 11 und 12 ist dort 
durch wandintegrierte oder bodenintegrierte Fuhrungs- 
schienen 31 sowie darauf ablaufende Trag- und Fuh- 
rungsrollen 56 bewirkt Bei den als Rotationsrahmen 32 

55 ausgebildeten Transport- und Rotationseinrichtungen 
sind fur diesen Zweck verschiedene andere Gestal- 
tungsmoglichkeiten denkbar. Bei dem in den Fig. 5 bis 9 
dargestellten Ausfuhrungsbeispiel sind zur beweglichen 
Auflagerung des Rotationsrahmens 32 auf dem ihn tra- 

60 genden Untergrund Tragketten 40 vorgesehen. Und 
zwar sind Kettenkanale 39 im Bereich der bereits er- 
wahnten, angehobenen Ebene 35 jeweils in einer mit 
den seitlichen, kurzen Rahmenschenkeln 33 uberein- 
stimmenden Querposition angeordnet In diesen Ket- 

65 tenkanilen 39 sind Tragketten 40 gefOhrt, wobet die 
Tragketten unterseitig mit Tragrollen 41 integriert sind 
und mit diesen Tragrollen am Grand der Kettenkanale 
39 abrollen. Die Oberseite der Tragketten 40 ist im we- 
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sentiichen eben ausgebildet, wobei allenfalls seitliche 
FQhrungsborde und - dem Teilungsabstand der Rota- 
tionsrahmen 32 entsprechend — Mitnahmefinger ange- 
bracht sein konnen. 

Bei dem in Fig, 13 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel 
fur die beweglich Auflagerung des dort gezeigten Rota- 
tionsrahmens 32 auf dem tragenden Untergrund ist ein 
Paar von ortsfesten Fiihrungsschienen 57 vorgesehen, 
die ebenfalls gegenuber dem Bodenniveau der Trock- 
nungszone 6 angehoben sind. Die parallel zur Forder- 
richtung 24 ausgerichleten Rahmenschenkel 33 des Ro- 
tationsrahmens tragen Rollen 38, die auf den Fiihrungs- 
schienen 57 abroUen. 

Eine weitere denkbare, zeichnerisch aber nicht darge- 
siellte Moglichkeit zur beweglichen Auflagerung des 
Rotationsrahmens auf dem tragenden Untergrund ist in 
der kinematischen Umkehr der in Fig, 13 dargestellten 
Moglichkeit zu sehen. Und zwar sind bei dieser denkba- 
ren Variante beiderseits Tragrollenreihen vorgesehen. 
die gegenuber dem Bodenniveau der Trocknungszone 
angehoben sind und sich in Forderrichtung erstrecken, 
wobei deren Querabstand etwa der quer zur Forder- 
richtung 24 gemessenen Breite B des Rotationsrahmens 
entspricht. Die Unterseite der parallel zur Forderrich- 
tung sich erstreckenden Rahmenschenkel des Rota- 
tionsrahmens dienen als Gleitkufen und rollen auf den 
ortsfesten Tragrollen ab. 

Eine weitere Mdglichkeit zur beweglichen Auflage- 
rung des Rotationsrahmens 32 innerhalb der Trock- 
nungszone 6 ist ebenfalls in Fig. 13 mit dargestelit; diese 
Auflagerungsmdglichkeit dient gleichzeitig auch zum 
Weitertransportieren des Rotationsrahmens 32. Und 
zwar sind dort seitlich Schleppkettenfdrderkanale 42' 
vorgesehen, in denen umlaufende Schleppketten 43' an- 
geordnei sind Wenigstens eine der beiden Schleppket- 
ten ist angetrieben. Die sich parallel zur Forderrichtung 
24 erstreckenden Rahmenschenkel des Rotationsrah- 
mens 32 sind mittels seitlich abragender Mitnahmebol- 
zen 44' in die Schleppketten eingehangt Bei dem in 
Fig, 13 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel ist diese Art 
der beweglichen Auflagerung kombiniert mit der Trag- 
rollenauflagerung auf den Fiihrungsschienen 57. 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel nach den Fig, 1 1 und 12 
sind zwar auch Schleppkettenfdrderkanale 42 mit darin 
aufgenommenen Schleppketten 43 seitlich in der Trock- 
nungszone 6 vorgesehen, jedoch dienen diese Schlepp- 
kettenfdrderkanale nicht der beweglichen Auflagerung 
der Laufkatzen 30; vielmehr sind diese mittels Tragrol- 
len 56 auf Fuhrungsschienen 31 aufgelagert. Die 
Schleppketten 43 dienen lediglich der Vorwartsbewe- 
gung der Laufkatzen 30, wobei die Laufkatzen 30 mit 
seitlich nach aufien abragenden Mitnahmebolzen 44 in 
die Schleppketten 43 eingreifen. Zum exakt gleich- 
schnellen und phasengleichen Antrieb der beiden ge- 
genuberliegenden Laufkatzen sind die ihnen jeweils zu- 
geordneten Schleppketten gemeinsam von einer ein- 
heitlichen verdrehsteifen Treibwelle am Ende der 
Trocknungszone aus angetrieben. Es sei an dieser Stelle 
noch hervorgehoben.daBdie Schleppkettenfdrderkana- 
le 42 mit den daran aufgenommenen Schleppketten 43 
hier hangend angeordnet sind, was auch bei der Ausfiih- 
rung nach Fig, 13 an sich mdglich ware. 

Ein wesentlicher Punkt bei den Transport- und Dreh- 
einrichtungen ist die Antriebsbewegung fur wenigstens 
eine der drehbaren Konsolen 13. Bei dem in den Fig. 5 
bis 9 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel ist diese An- 
triebsbewegung von einer ortsfesten. nicht angetriebe- 
nen Kette 46 abgeleitet. In diese Kette 46 greift ein am 
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Rotationsrahmen 32 angebrachtes Kettenrad 47 ein, 
welches die Drehbewegung uber eine reibschlussige 
Trennkupplung 54 zur Konsole 13 weiterleitet Auf die 
Bedeutung der Trennkupplung 54 soil weiter unten 
5 noch naher eingegangen werden. Auch die ortsfeste 
Kette 46 erstreckt sich in Forderrichtung 24 des Trans- 
portrahmens 32 und stimmt bezuglich ihrer Querlage 
etwa mit einem parallel zur Forderrichtung sich erstrek- 
kenden Rahmenschenkel 33 uberein. An dieser Stelle sei 
10 der Vollstandigkeit halber noch erwahnt, daB anstelle 
der erwahnten Kette 46 auch eine ortsfeste Zahnstange 
angeordnet sein konnte, wobei das entsprechende rah- 
menseitig angebrachte Rad als Zahnrad ausgebildet sein 
miiBte. 

15 An dieser Stelle sei noch auf eine weitere. zeichne- 
risch nicht dargestellte aber denkbare Alternative fur 
den Drehantrieb der Konsolen hingewiesen, die vor al- 
ien Dingen dann von Interesse ist, wenn der Forderan- 
trieb der Fahrzeugkarosserien 1 durch die Trocknungs- 

20 zone diskontinuierlich angetrieben sein sollte. Eine sol- 
che Betriebsweise ware vor alien Dingen bei sehr kur- 
zen Lackierzonen und langen Taktzeiten sinnvoll. Die 
Karosserien wQrden zeitweise in Fdrderrichtung still- 
stehen, wiirden aber wShrend des Stillstandes stdndig 

25 weitergedreht werden miissen. Bei einer solchen Ausge- 
staltung der Trocknungszone ware es sinnvoll, den 
Drehantrieb uber eine bewegte Zahnstange oder eine 
umlaufende Kette standig von auBen anzutreiben. Auch 
bei dieser Ausgestaltung des Drehantriebes ware eine 

30 reibschliissige Trennkupplung 54 im KraftfluB zum 
Drehantrieb der drehbaren Konsolen zweckmaBig. 
worauf ebenfalls weiter unten eingegangen werden soil. 

Bei dem in den Fig. 5 bis 9 dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiel ist das in die ortsfeste Kette 46 eingreifende 

35 Kettenrad 47 in Relation zum Rotationsraum 32 unbe- 
weglich gehaltert. Dies bedeutet. daB das Kettenrad 47 
standig in die ortsfeste Kette 46 eingreift. Um zumindest 
zu Beginn und gegen Ende der Trocknungszone die 
Konsolen 13 und mit ihnen die darin aufgenommene 

40 Fahrzeugkarosserie 1 in der Horizontallage anhalten zu 
konnen, ist die bereits erwahnte reibschlussige Trenn- 
kupplung 54 im KraftfluB zu den drehbaren Konsolen 
13 vorgesehen. Durch geeignete. nockensteuerbare 
Schaltfinger kann diese Trennkupplung an geeigneter 

45 Transportposition innerhalb der Trocknungszone ge- 
schlossen bzw. wieder geoffnet werden. Aufgrund der 
reibschlussigen Ausbildung der Trennkupplung kommt 
es zu einem sanften Obergang von dem Trennzustand 
der Kupplung bis zu dem voll eingerasteten Zustand der 

50 Kupplung. Immerhin sind relativ groBe Drehmassen zu 
beschleunigen, was nicht ohne Friktionen an der Trenn- 
kupplung ablaufen kann. Dank der reibschliissigen Aus- 
bildung der Trennkupplung werden also die Einschalts- 
toBe gemildert 

55 Anstelle einer solchen Trennkupplung oder — besser 
noch — zusatzlich zu ihr ist es auch zweckmaBig. das in 
die ortsfeste Kette 46 eingreifende Kettenrad vertikal- 
beweglich am Rotationsrahmen 32 zu haltem und zu 
lagern. so daB das Kettenrad bedarfsweise formschliis- 

60 sig in die ortsfeste Kette 46 abgesenkt oder aus ihr 
wieder herausgehoben werden kann. Sowohl eine verti- 
kale Anhebbarkeit des Kettenrades als auch eine reib- 
schlussige Trennkupplung 54 sind zugleich zweckmaBig. 
weil durch ein Einsenken des beweglichen Kettenrades 

65 in die Kette 46 die relativ groBen Drehmassen nicht 
stoBfrei beschleunigt werden kdnnten. Vielmehr war- 
den ohne reibschlussige Trennkupplung die bei einem 
solchen Einsenken auftretenden DrehstdBe eine unzu- 
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lassig Starke Belastung der beieiligten Antriebsteile dar- 
stellen. Die vertikalbewegliche Anordnung eines Ein- 
griffsgliedes in eine ortsfeste Zahnstange ist bei dem in 
Rg. 10 dargestellten AusfOhrungsbeispiel realisiert, auf 
das nachfolgend naher eingegangen werden soil. 

Bei dem in Fig. 10 dargestellten Ausfiihrungsbeispiei 
isi der Drehantrieb der dort nicht mil dargestellten 
Konsolen von einer ortsfesten Zahnstange 58 abgeiei- 
tet, die seitlich im Bereich der Querlage des kurzen, 
parallel zur Forderrichtung 24 liegenden Rahmenschen- 
kels 33 angeordnet ist. In diese Zahnstange 58 ist ein 
Schleppantrieb 49 absenkbar bzw. aus ihr anhebban 

Und zwar ist der Schleppantrieb urn eine gleichachsig 
zur Drehachse der Konsolen liegende Schwenkachse 
vertikal schwenkbar; der Fuhrungsarm 59 des Schlepp- 
antriebes 49 ist konzentrisch zur Konsole schwenkbar 
gelagert und mittels des Betatigungszylinders 60 und 
des Kjiiehebelgestanges 61 wahlweise anhebbar bzw. 
absenkbar. wobei der Schleppantrieb eine dem 
Schwenkwinkel entsprechende Winkelanderung durch- 
fuhrt, was jedoch nicht weiter von Belang ist, Es muB 
lediglich sichergestellt sein, daB die Unterseite des 
Treibbandes51 in der eingerasteten Absenkstellung des 
Schleppantriebes 49 parallel zur Zahnstange 58 liegt 
Der Schleppantrieb 49 selber ist durch ein endloses, 
uber zwei Umlenkrader 50 in einer geschlossenen 
Schlaufe gefuhrtes, flexibles Treibband 51 gebildet, wel- 
ches beim dargestellten Ausfiihrungsbeispiei als Kette 
ausgebildet ist Das Treibband 51 ist auBenseitig mit 
formschlussigen Mitnahmemitteln 52 versehen, die 
formschlussig in die Zahnstange 58 eingreifen konnen. 
Innenseitig ist das als Rollenkette ausgebildete Treib- 
band 51 ebenfalls mit formschlQssigen Mitnahmemitteln 
53 versehen. die durch die einzelnen Rollen der Rollen- 
kette gebildet sind. Die Umlenkrader 50 sind demgemaB 
als Kettenrader ausgebildet, die formschlussig zwischen 
die Rollen der Rollenkette eingreifen. Die Umlenkrader 
50 sind an einem Lagerarm 62 gelagert, der starr und 
unter einem Winkel mit dem Fuhrungsarm 59 verbun- 
den ist. Der Lagerarm 62 haltert im Qbrigen auch eine 
Druckschiene, die innenseitig an dem Treibband 51 an- 
liegt und ein Herausgleiten der auBenseitigen Mitnah- 
memittel 52 aus der Zahnstange 58 verhindern soil. Fer- 
ner greift das Kniehebelgestange 61 ebenfalls an dem 
Lagerarm 62 an. Derartige Schleppantriebe 49 sind an 
sich bekannt und sollen hier lediglich als Anwendungs- 
moglichkeit fur einen von der Forderbewegung abgelei- 
teten Drehantrieb fiir die Konsolen 13 besonders er- 
wahnt werden. Von dem Schleppantrieb 49 bzw. von der 
Welle des in Fig, 10 rechisseitig dargestellten Umlenk- 
rad 50 erfolgt die Drehbewegung uber eine weitere Rol- 
lenkette 64 und ein parallel hinter dem erwahnten Urn- 
lenkrad liegendes und mit ihm drehstarr verbundenes 
weiteres Kettenrad zu der anzutreibenden Konsole, die 
ebenfalls ein Kettenrad tragt. 

SchlieBlich soil noch auf ein beim Ausfiihrungsbei- 
spiei nach den Fig. 5 bis 9 dargestelltes Merkmal kurz 
eingegangen werden. An sich ware es denkbar, lediglich 
eine von den beiden drehbaren Konsolen 13 einer jeden 
Transport- und Dreheinrichtung 9 anzutreiben. Die ge- 
geniiberliegende, nicht angetriebene Konsole wurde 
dann lediglich lose mitdrehen. Bei dieser Ausbildung 
wurde auf die Fahrzeugkarosserie 1 in Langsrichtung 
ein gewisses Drehmoment einwirken, welches der 
Uberwindung der statischen Unausgewogenheit der 
drehbar aufgehangten Karosserie dient Um die Karos- 
serie von derartigen Torsionswirkungen zu entlasten, ist 
es zweckm^Big. und — wie gesagt — beim AusfOh- 



rungsbeispiel nach den Fig. 5 bis 9 auch vorgesehen, daB 
zwischen den beiden drehbaren Konsolen 13 eine ver- 
drehsteife, antriebsm^Bige Verbindung beider Konso- 
len vorgesehen ist. die einen mechanischen Gleichlauf 

5 beider Konsolen erzwingt und die Karosserie von einer 
Torsionsbelastung entlastet. Zu diesem Zweck ist auf 
dem einen der beiden langen Rahmenschenkel 34 eine 
torsionssteife Welle gelagert, die an beiden Enden je- 
weils mit einem Kettentrieb mit der entsprechenden 

10 Konsole 13 verbunden ist. Anstelie eines Kettentriebes 
ware auch ein Antrieb iiber Winkeltriebe und eine Wel- 
le denkbar. Eine Drehmomententlastung der Karosserie 
ware auch dadurch erreichbar, daB beide gegeniiberlie- 
genden drehbaren Konsolen vom Boden der Trock- 

15 nungszone 6 drehangetrieben werden, wozu die bereits 
weiter oben erwahnten Antriebsmoglichkeiten denkbar 
sind Auch bei Antrieb beider Konsolen einer jeden 
Transport- und Dreheinrichtung ist ein mechanisch er- 
zwungener Gleichlauf zwischen beiden Konsolen durch 

20 die verdrehsteife, antriebsmaBige Verbindung 55 sinn- 
voll. weil ohne einen solchen erzwungenen Gleichlauf 
Phasenunterschiede zwischen den beiden gegenuberlie- 
genden Konsolen auftreten konnten. 

25 Patentanspruche 

1. Verfahren zum Hochglanzlackieren von vorlak- 
kierten Fahrzeugkarosserien (1) im Bereich von de- 
ren auBerlich sichtbaren AuBenhaut (2), wobei die 
30 Fahrzeugkarosserie (1) im Innen- und im Bodenbe- 
reich (3) lacktechnisch im wesentlichen trocken 
bleibt. 

- bei dem die Fahrzeugkarosserie (1) auf oder 
in eine in einer Forderanlage langsam voran- 

35 bewegbare Trageinrichtung auf- bzw. einge- 

setzt wird, 

- bei dem der Lack auf die in einer Lackierzo- 
ne (5) langsam voranbewegte Fahrzeugkaros- 
serie (1) in einer oberflachig glatt und struktur- 

40 frei ineinanderlaufenden Schichtstarke (4) auf- 

gesprUht wird, 

- bei dem Losungs- oder Tragermittel des auf 
die Fahrzeugkarosserie (1) aufgespriihten 
Lackes anschlieBend zunachst abdunsten ge- 

45 lassen und der Lack dann getrocknei wird. wo- 

bei zumindest wahrend der Trocknungsphase 
die Fahrzeugkarosserie (1) — langsam um eine 
horizontale Drehachse (7) drehend — durch 
eine beheizte Trocknungszone (6) hindurchbe- 
50 wegt wird, 

gekennzeichnet durch die Gemeinsamkeit folgen- 
derMerkmale: 

- es wird fOr den Bereich der Lackierzone (5) 
sowie den sich an die Trocknungszone (6) an- 

55 schlieBenden weiteren Bereich zum einen und 

fiir den Bereich der Trocknungszone (6) selber 
zum anderen jeweils eine gesonderte Tragein- 
richtung verwendet namlich ein an sich be- 
kannter Transportschlitten (8) zum einen und 

60 eine Transport- und Dreheinrichtung (9) zum 

anderen, 

- die Fahrzeugkarosserie (1) wird vor dem 
Hochglanzlackieren vorne und hinten mit je 
einem im Bodenbereich an den Langstragern 

65 der Fahrzeugkarosserie (1) lagedefiniert an- 

klemmbaren Adapter (10) zum einsetzen der 
Fahrzeugkarosserie (1) in die Transport- und 
Dreheinrichtung (9) versehen. 
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- zum Durchlauf der Fahrzeugkarosserie (1) 
durch die Lackierzone (5) wShrend des Hoch- 
glanzlackierens wird die Fahrzeugkarosserie 
(1) mit den angeklemmien Adaptern (10) lose 
auf den Transportschlitten (8) lagcdefiniert 5 
aufgesetzt, 

- zum Durchlauf der Fahrzeugkarosserie (1) 
durch die Trocknungszone (6) wird die Fahr- 
zeugkarosserie (1) bei noch nassem Lack von 
dem Transportschlitten (8) unter Verwendung 10 
der Adapter (10) auf die gesonderte, durch die 
Trocknungszone (6) hindurchforderbare 
Transport- und Dreheinrichtung(9) umgesetzt, 
indem die Fahrzeugkarosserie (1) einschlieB- 
lich Adaptern (10) gemeinsam mit dem sie tra- 15 
genden Transportschlitten (8) in einer vertika- 
len relativen Annaherungsbewegung zwischen 
der weitrSumig offenen Transport- und Dreh- 
einrichtung (9) und der Fahrzeugkarosserie (1) 

in die Transport- und Dreheinrichtung (9) ein- 20 
gebracht, darin an den Adaptern (10) verrie- 
gelt und der Transportschlitten (8) wieder ver- 
tikal entfernt wird, 

- am Austritt (12) aus der Trocknungszone (6) 
wird die Transport- und Dreheinrichtung (9) 25 
mit einer trockenen Fahrzeugkarosserie (1) 
oberhalb eines lagcdefiniert bereitgestelhen 
Transportschiittens (8) fiir deren Weitertrans- 
port im AnschluB an die Trocknungszone (6) 
zusammengefuhrt und die Fahrzeugkarosserie 30 
(1) darauf lagcdefiniert abgesetzt, 

- die leere Transport- und Dreheinrichtung 
(9) wird vom Austritt (12) der Trocknungszone 
(6) zu deren Anfang (11) zur erneuten Aufnah- 
me einer frisch lackierten Fahrzeugkarosserie 35 
(l)zuruckgefiihrt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet,daB 

- zum Umsetzen einer Fahrzeugkarosserie 
(1) von einem Transportschlitten (8) auf eine 40 
Transport- und Dreheinrichtung (9) zunachst 
ein eine Fahrzeugkarosserie (1) enthaltender 
Transportschlitten (8) und eine aufnahmebe- 
reite Transport- und Dreheinrichtung (9) bei 
vertikaiem Abstand lagegleich iibereinander- 45 
gefahren werden, wobei sich die Transpbrt- 
und Dreheinrichtung (9) oberhalb von der 
Fahrzeugkarosserie (1) befindet, 

- anschlieQend die Fahrzeugkarosserie (1) in 
die Transport- und Dreheinrichtung (9) einge- 50 
hoben oder die Transport- und Dreheinrich- 
tung (9) auf die Fahrzeugkarosserie (1) abgc- 
senkt wird, 

- bei hohengleicher Lage und ordnungsge- 
mSBer Relativlage zwischen Transport- und 55 
Dreheinrichtung (9) zum einen und Fahrzeug- 
karosserie (1) zum anderen endseitig an der 
Transport- und Dreheinrichtung (9) angeord- 
nete drehbare Konsolen (13) mit Andocktra* 
versen (14) der Adapter (10) formschlQssig ver- eo 
riegelt werden und 

- der leere Transportschlitten (8) von der 
Transport- und Dreheinrichtung (9) mit Fahr- 
zeugkarosserie (1) in einer vertikalen Relativ- 
bewegung voneinander getrennt und die Fahr- es 
zeugkarosserie (1) mittets der Transport- und 
Dreheinrichtung (9) in die Trocknungszone (6) 
eingefahren wird. 



3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der am Anfang (11) der Trocknungs- 
zone (6) von einer Fahrzeugkarosserie (1) befreite, 
leere Transportschlitten (8) auBerhalb der Trock- 
nungszone (6) an dieser vorbei bis zu ihrem Ende 
vorbeigefiihrt und am Austritt (12) aus der Trock- 
nungszone (6) mit einer trockenen Fahrzeugkaros- 
serie (1) fiir deren Weitertransport im AnschluB an 
die Trocknungszone (6) zusammengefuhrt wird 

4. Einrichtung zum Hochglanzlackieren von vorlak- 
kierten Fahrzeugkarosserien (1) im Bereich von de- 
ren auBerlich sichtbaren AuBenhaut, wobei die 
Fahrzeugkarosserie (1) im Innen- und im Bodenbe- 
reich lacktechnisch im wesentlichen trocken bleibt, 

- mit einer Forderanlage mit langsam voran- 
bewegbaren Trageinrichtungen, von denen je- 
weils eine eine Fahrzeugkarosserie (1) auf- 
nimmt, 

- mit einer mit mehreren, im wesentlichen 
stationaren Lack-Spriihorganen versehenen 
Lackierzone (5), durch die die Trageinrichtun- 
gen mit den Fahrzeugkarosserien (1) langsam 
hindurch und an den Lack-Spriihorganen vor- 
beibewegbar sind. wobei der Lack in einer 
oberflachig glatt und strukturfrei ineinander- 
laufenden Schichtstdrke aufgespriiht wird. 

- ferner mit einer in Forderrichtung (24) an 
die Lackierzone (5) zumindest mittelbar an- 
schlieBenden beheizten Trocknungszone (6), 
durch die die Trageinrichtungen mit den Fahr- 
zeugkarosserien (1) — letztere langsam um ei- 
ne horizontale Drehachse (7) drehend — hin- 
durchbewegbar ist, zur Ausiibung des Verfah- 
rens nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet 
durch die Gemeinsamkeit folgender Merkma- 
le: 

- es sind je Fahrzeugkarosserie (1) jeweils 
zwei Adapter (10) vorgesehen, die vor dem 
Hochglanzlackieren vorne und hinten an den 
Langstragern je einer Fahrzeugkarosserie (1) 
lagcdefiniert anklemmbar sind, 

- die beiden Adapter (10) gehen jeweils in 
eine Andocktraverse (14) iiber, die — in ord- 
nungsgemaB angeklemmten Zustand — je- 
weils unterhalb der Fahrzeugkarosserie (1) 
und — im GrundriB gesehen — etwa lage- 
gleich mit dem jeweiiigen vorderen bzw. riick- 
wartigen Karosserieende (16, 17) liegt und die 

- in ordnungsgemaB angeklemmten Zustand 

- in Karosserielangsrichtung (18) einen defi- 
nierten gegenseitigen Abstand aufweisen, 

- es sind fiir den Durchlauf der Fahrzeugka- 
rosserie (1) durch die Lackierzone (5) Trans- 
portschlitten (8) vorgesehen, deren AuBenkon- 
tur sich am gesamten Umfang innerhalb des 
Grundflachenbedarfes der Fahrzeugkarosse- 
rie (1) halt und auf die jeweils eine Fahrzeug- 
karosserie (1) mit den angeklemmten Adap- 
tern (10) lose aber lagcdefiniert aufsetzbar ist, 

- es sind ferner fQr den Durchlauf der Fahr- 
zeugkarosserie (1) durch die Trocknungszone 
(6) gesonderte, nur durch die Trocknungszone 
(6) hindurchforderbare Transport- und Dreh- 
einrichtungen (9) vorgesehen. auf die die Fahr- 
zeugkarosserien (1) unmittelbar nach dem 
Hochglanzlackieren bei noch nassem Lack von 
dem Transportschlitten (8) umsetzbar sind, 

- die Transport- und Dreheinrichtung (9) 
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weist im Bereich des vorderen und des riick- 
wartigen Karosserieendes (16,17) jeweils eine 
urn die horizontale Drehachse (7) drehbare 
Konsole (13) auf, die mittels axialbeweglicher 
FormschluBmittel (19) an die Andocktraversen 5 
(14) der Adapter (10) formschlussig ankoppel- 
bar sind, wobei der zwischen den beiden ge- 
geniiberliegenden drehbaren Konsolen (13) 
liegende Raum der leeren Transport- und 
Dreheinrichtung (9) auf einem dem Grundfla- 10 
chenbedarf der Fahrzeugkarosserie (1) ent- 
sprechenden Bereich in Vertikalrichtung vollig 
einbaufrei gehaiten ist, derart, daB die Fahr- 
zeugkarosserie (1) einschlieBlich Adapiern (10) 
gemeinsam mit dem sie tragenden Transport- 15 
schlitten (8) in einer vertikal gerichteten Rela- 
tivbewegung zwischen die Konsolen (13) in die 
Transport- und Dreheinrichtung (9) einhebbar 
ist, 

- im Bereich des Anfanges (11) der Trock- 20 
nungszone (6) sind die Fordereinrichtungen 
fur die Transportschlitten (8) zum einen und 
die fur die Transport- und Dreheinrichtung (9) 
zum anderen bei gegenseitigem vertikalen Ab- 
stand derart zusammengefuhrt, daB ein eine 25 
Fahrzeugkarosserie (1) enthaltender Trans- 
portschlitten (8) und eine aufnahmebereite 
Transport- und Dreheinrichtung (9) lagegleich 
iibereinandergefahren werden konnen, wobei 
sich die Transport- und Dreheinrichtung (9) 30 
oberhalb von der Fahrzeugkarosserie (1) be- 
findet. 

- im Uberkreuzungsbereich (20) der beiden 
erwahnten Fordereinrichtungen ist ferner eine 
Hubeinrichtung (21) angeordnet, mit der ent- 35 
weder jeweils die auf dem Transportschlitten 

(8) befindliche. noch nasse Fahrzeugkarosserie 
(1) von unten in die wartende Transport- und 
Dreheinrichtung (9) eingehoben oder mit der 
die Transport- und Dreheinrichtung (9) auf die 40 
ankommende Fahrzeugkarosserie (1) abge* 
senkt werden kann, 

- ferner sind Sensoren, Steuerungs- sowie 
Fernbetatigungsmittel vorgesehen, die bei ho- 
hengleicher Lage und ordnungsgemaBer Rela- 45 
tivlage zwischen Transport- und Dreheinrich- 
tung (9) zum einen und Fahrzeugkarosserie (1) 
zum anderen selbsttatig die drehbaren Konso- 
len (13) mit den Andocktraversen (14) der 
Adapter (10) formschlussig verriegeln und an- 50 
schlieBend mittels der erwahnten Hubvorrich- 
tung selbsttatig eine vertikale Auseinanderbe- 
wegung des leeren Transportschlittens (8) von 
der Transport- und Dreheinrichtung (9) mit 
Fahrzeugkarosserie (1) sowie ein Einfahren 55 
der Fahrzeugkarosserie (1) in die Trocknungs- 
zone(6)veranlassen. 

- fur die leeren Transportschlitten (8) ist au- 
Berhalb der Trocknungszone (6) eine von der 
Fordereinrichtung fOr die Transport- und eo 
Dreheinrichtung (9) unabhangige, an der 
Trocknungszone (6) vorbei bis zu ihrem Aus- 
tritt (12) fuhrende Forderbahn (25) vorgese- 
hen, die die leeren Transportschlitten (8) mit 
einer eine trockene Fahrzeugkarosserie (1) 65 
enthaltenden Transport- und Dreheinrichtung 

(9) vertikal am Austritt (12) aus der Trock- 
nungszone (6) lagegleich bei vertikalem Ab- 



stand ubereinanderiiegend zusammengefOhrt, 

- an der im Bereich des Austritts (12) aus der 
Trocknungszone (6) liegenden Zusammenfuh- 
rungsstelle der gesonderten, an der Trock- 
nungszone (6) vorbeifiihrenden Forderbahn 

(25) zum einen und der durch die Trocknungs- 
zone (6) hindurchfuhrenden Fordereinrichtung 
fiir die Transport- und Dreheinrichtung (9) 
zum anderen ist eine weitere Hubeinrichtung 

(26) vorgesehen, mit der die trockene Fahr- 
zeugkarosserie (1) in einer vertikalen gegen- 
seitigen Annaherungsbewegung auf den auf- 
nahmebereiten Transportschlitten (8) lagedefi- 
niert absetzbar ist, derart, daB die Fahrzeugka- 
rosserie (1) mit ihm fur die weitere Bearbei- 
tung weitertransportierbar ist, 

- die Fordereinrichtung fiir die Transport- 
und Dreheinrichtung (9) ist mit einer wieder 
zuruckfQhrenden Forderbahn (27) ausgestat- 
tet, derart, daB die leeren Transport- und 
Dreheinrichtungen (9) vom Austritt (12) der 
Trocknungszone (6) zu deren Anfang (11) zu- 
riick zur erneuten Aufnahme einer frisch 
lackierten Fahrzeugkarosserie (1) zuruckfiihr- 
bar sind. 

5. Einrichtung Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Trocknungszone (6) an ihrem Anfang 
(11) und an ihrem Austritt (12) je eine mit der offe- 
nen Seite vertikal nach unten weisende Schleusen- 
kammer (28) aufweist. 

6. Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 

zeichnet, daB die drehbaren Konsolen (13) selber 
axial unbeweglich gelagert sind und die Form- 
schluBmittel (19) zur Verriegelung mit den Andock- 
traversen (14) der Adapter (10) axial verschiebbar 
haltern. 

7. Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die axial beweglichen FormschluB- 
mittel (19) als Konuszapfenpaar (29) ausgebildet 

sind. 

8. Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die drehbaren Konsolen (13) voriiber- 
^ehend — n^mlich bei der Obernahme oder bei der 
Obergabe einer Fahrzeugkarosserie (1) — gezielt 
in Horizontallage einfahrbar und in dieser Stellung 
verriegelbar sind. 

9. Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die an den Transport- und Drehein- 
richtungen (9) einander gegeniiberiiegend ange- 
ordneten drehbaren Konsolen (13) an den parallel 
zur Forderrichtung (24) liegenden Seiten der 
Transport- und Dreheinrichtung (9) angebracht 
sind, wobei die zueinander gleichachsigen Dreh- 
achsen der Konsolen (13) quer zur Forderrichtung 
(24) liegen. derart, daB die von den Transport- und 
Dreheinrichtungen (9) aufgenommenen Fahrzeug- 
karosserien (1) in Querlage durch die Trocknungs- 
zone (6) hindurchforderbar sind 

10. Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die drehbaren Konsolen (13), die 
Adapter (10) sowie deren relative Anordnung zur 
Fahrzeugkarosserie (1) in ordnungsgemaB ange- 
klemmtem Zustand derart ausgebildet bzw. ange- 
ordnet sind, daB die horizontale Drehachse (7) lage- 
m§Big etwa mit dem Flachenschwerpunkt der 
Querschnittsflache durch die Fahrzeugkarosserie 
(1) an der Stelle ihrer grdBten Querschnittserstrek- 
kung Qbereinstimmt 
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1 1. Einrichtung nach Anspruch 4. mit quer zur For- 
derrichtung (24) liegender Drehachse, dadurch ge* 
kennzeichnet, daB die Transport- und Dreheinrich- 
tungen (9) im wesentlichen jeweils aus zwei geson- 
derten Laufkatzen (30) oder Fordergehangen gebil- 5 
det sind. deren Lage im Raum und ihr gegenseitiger 
Abstand durch trocknerseitige wand- und/oder bo- 
denintegrierte Fuhrungsschienen (31) vorgegeben 
und gesichert isi und deren jede jeweils eine dreh- 
bare Konsole drehbar lagert, wobei die Antriebe 10 
fur die beiden gegeniiberliegenden, gesonderten 
Laufkatzen (30) bzw. Fordergehange zur Aufrecht- 
erhaltung einer exakten Querlage der Drehachse 
gegenuber der F5rderrichtung (24) untereinander 
zwangsweise mechanisch synchronisiert sind 15 
(Fig. 11 und 12). 

12. Einrichtung nach Anspruch 4. dadurch gekenn- 
zeichnet. dafi die beiden drehbaren Konsolen (13) 
einer Transport- und Dreheinrichtung (9) auf einem 
einheitlichen, flach bauenden, rechteckigen Rota- 20 
tionsrahmen (32) in der Mitte von dessen kurzen 
Rahmenschenkel (33) gelagert sind, wobei die Kon- 
solen (13) innerhalb der Rahmenschenkel (33) ange- 
ordnet sind und wobei das zwischen den Konsolen 
(13) und den langen Rahmenschenkeln (34) liegen- 25 
de Lichtraumprofil groBer ist, als der Grundfla- 
chenbedarf der Fahrzeugkarosserie (1) und wobei 
der Rotationsrahmen (32) trocknerseitig in einer 
gegenuber dem Bodenniveau der Trocknungszone 
(6) angehobenen und mit der Erstreckungsebene 30 
des Rotationsrahmens (32) etwa h6hengleich lie- 
genden Ebene (35) derart gefuhrt ist, daB die Fahr- 
zeugkarosserie (1) innerhalb des offenen Licht- 
raumprofiles des Rotationsrahmens (32) behinde- 
rungsfrei drehbar ist. 35 

13. Einrichtung nach Anspruch 12, mit quer zur F6r- 
derrichtung angeordneter Drehachse, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die beiden parallel zur Forder- 
richtung (24) liegenden Rahmenschenkel (33) des 
Rotationsrahmens durch nur einen quer liegenden 40 
Rahmenschenkel miteinander verbunden sind, der- 
art, daB der Rotationsrahmen im wesentlichen 
U-formig mit einer quer zur Forderrichtung (24) 
liegenden, offenen Seite ausgebildet ist. 

14. Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 45 
zeichnet, daB zur beweglichen Auflagerung des Ro- 
tationsrahmens (32) auf dem ihn tragenden Unter- 
grund ein Paar von ortsfesten, gegeniiber dem Bo- 
denniveau in der Trocknungszone (6) angehobe- 
nen, sich in Forderrichtung (24) erstreckenden 50 
Tragrollenreihen vorgesehen ist, deren Querab- 
stand etwa der quer zur Forderrichtung (24) gemes- 
senen Breite (B) des Rotationsrahmens (32) ent- 
sprichi, wobei der Rotationsrahmen (32) mit der 
Unterseite der parallel zur Forderrichtung (24) sich 55 
erstreckenden. als Gleitkufen dienenden Rahmen- 
schenkeln (33) auf den Tragrollen aufliegt 

15. Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur beweglichen Auflagerung des Ro- 
tationsrahmens (32) auf dem ihn tragenden Unter- eo 
grund ein Paar von ortsfesten. gegenuber dem Bo- 
denniveau in der Trocknungszone (6) angehobenen 
Fuhrungsschienen (57) vorgesehen ist und daB die 
parallel zur Forderrichtung (24) ausgerichteten 
Rahmenschenkel (33) des Rotationsrahmens (32) 65 
auf den Fuhrungsschienen (57) abrollende Rader 
Oder Rollen (38) aufweisen (Ftg. 1 3). 

16. Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB zur beweglichen Auflagerung des Ro- 
tationsrahmens (32) auf dem ihn tragenden Unter- 
grund jeder der beiden parallel zur Forderrichtung 
(24) ausgerichteten Rahmenschenkel (33) auf je- 
weils einer in einem Kettenkanal (39) gefuhrten, 
unterseitig mit Tragrollen (41) integrierten Trag- 
kette (40) aufliegt, wobei die Kettenkanale jeweils 
in einer mit den seitlichen Rahmenschenkeln (33) 
ubereinstimmenden Querposition angeordnet sind. 

17. Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur beweglichen Auflagerung des Ro- 
tationsrahmens (32) auf dem ihn tragenden Unter- 
grund beiderseits der Forderstrecke Schleppket- 
tenforderkanale (42') mit jeweils einer darin aufge- 
nommenen, umlaufenden Schleppketten (43') ange- 
ordnet sind, von denen wenigstens eine angetrieben 
ist, wobei die beiden sich parallel zur Forderrich- 
tung (24) erstreckenden Rahmenschenkel (33) mit- 
tels abragender Mitnahmebolzen (44') in die 
Schleppketten (43') eingehangt sind (Rg. 13). 

18. Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Antriebsbewegung fiir wenigstens 
eine der drehbaren Konsolen (13) von der Forder- 
bewegung der Transport- und Dreheinrichtung (9) 
seitens einer ortsfesten Kette (46) oder Zahnstange 
abgeleitet ist, die sich in Fdrderrichtung (24) er- 
streckt und in Querrichtung lagemaBig etwa mit 
einem sich parallel zur Forderrichtung (24) erstrek- 
kenden Rahmenschenkel (33) iibereinstimmt. 

19. Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Antriebsbewegung fiir wenigstens 
eine der drehbaren Konsolen (13) der Transport- 
und Dreheinrichtung (9) durch eine umlaufende, an- 
getriebene Kette oder eine hin- und hergehend an- 
getriebene Zahnstange erfolgt, die sich in Fdrder- 
richtung (24) erstreckt und in Querrichtung lage- 
maBig etwa mit einem sich parallel zur Forderrich- 
tung (24) erstreckenden Rahmenschenkel (33) 
ubereinstimmt 

20. Einrichtung nach Anspruch 18 oder 19, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Transport- und Drehein- 
richtung (9) mit einem in die dem Drehantrieb der 
Konsolen (13) dienenden Kette oder Zahnstange 
absenkbaren und aus ihr aushebbaren, entspre- 
chenden Treibrad versehen ist, welches in Grenzen 
vertikalbeweglich auf der Transport- und Drehein- 
richtung (9) gelagert ist und von dem aus die Kraft- 
ubertragung zu wenigstens einer der drehbaren 
Konsolen (13) erfolgt. 

21. Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Transport- und Dreheinrichtung 
(9) mit einem in die dem Drehantrieb wenigstens 
einer der Konsolen (13) dienenden Kette oder 
Zahnstange (58) absenkbaren und aus ihr ausheb- 
baren, entsprechenden Schleppantrieb (49) verse- 
hen ist, der in Grenzen vertikal auf der Transport- 
und Dreheinrichtung (9) beweglich gelagert ist. wo- 
bei der Schleppantrieb (49) durch ein endloses, fiber 
zwei Umlenkrader (50) in einer geschlossenen 
Schlaufe gefOhrtes, flexibles, sowohl auBenseitig als 
auch innenseitig mit formschlussigen Mitnahme- 
mitteln (52, 53) versehenes Treibband (51) gebildet 
ist. dessen auBenseitige Mitnahmemittel (52) der 
erwahnten Kette oder Zahnstange (58) angepaBt 
sind und in abgesenktem Zustand des Schleppan- 
triebes (49) in sie eingreifen und dessen innenseitige 
Mitnahmemittel (53) in eines der Umlenkrader (50) 
formschlussig eingreifen. von dem aus die Kraft- 
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ubertragung zu wenigstens einer der drehbaren 
Konsolen(13)erfolgt(Fig. 10). 

22. Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl innerhalb des Kraftflusses zum Dreh- 
anirieb der drehbaren Konsole(n) auf jeder Trans- 5 
port- und Dreheinrichtung (9) eine reibschliissige 
Trennkupplung (54) angeordnet ist 

23. Einrichtung nach Anspruch 4. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen den beiden drehbaren Kon- 
solen (13) einer jeden Transportr und Dreheinrich- 10 
tung (9) durch eine verdrehsieife antriebsmaBige 
Verbindung (55) beider Konsolen (13) mechanisch 
ein Gleichlauf erzwungen ist 
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